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Abstfakt 


Bci dem erfindungsgcmaBen Verfahreh wird ein erstes plastifiziertes Material in 
den Hohlraum einer Spritzgieflform eingcspritzt lind anschlieflend wird eih 
anderes plastifiziertes Material in diesen Hohlraum eingespritzt. Das Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, daft das erste plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, da/J es nur einen Teilbereich der Wandung des 
Hohlraums benetzt und anschlieiiend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daft es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
Wandung des Hohlraums benetzt. 

Das erfindungsgem&fte Verfahren eriaubt es, mit einfachen 
SpritzgieiJvorrichtungen Spritzgufttcile aus unterschiedlichen Materialien 
herzustellen. 
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Verfahren zum Spritzgieflen, Spritzgiefiform und 
SpritzgieBvorrichtung 

_ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum SpritzgiciJen von SpritzguiJteilen aus 
^_pjMafizierbarem_Material.-bei-dem-ein-erstes-p^^^ 


15 


20 


Hohlraum einer SpritzgieBform eingespritzt wird und anschlieBend ein anderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, eine SpritzgieBform 
und eine SpritzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und eine Spritzeinheit. 

GattungsgemaBe Verfahren sind unter dem Begriff "Mono-Sandwich-Verfahren" 
10 und "Zwei-Komponenten- Verfahren" bekannt, 

Beim Mono-Sandwich. Verfahren wird in eine SpritzgieBform zunachst ein 
besonders reines plastifiziertes Material eingespritzt. das sich an der Wandung 
dcr SpritzgieBform verfestigt und anschlieBend wird ein Failmaterial 
nachgespritzt. das den Kern des SpritzguBteils bildet und im allgemeinen 
minderwertigere Materialien aufweist. Dadurch ist es moglich, mit geringen 
Materialkosten, insbesondere unter Verwendung von Recyclingmaterial 
SpritzguBteile herzustelien, deren OberflSchen voUstSndig aus hochwerUgem 
Material bestehen. 


Um SpritzguBteile mit Elementen aus yerschiedenen Materialien herzustellen, 
wird das Zwci-Komponenten-Verfahren verwcndet, bei dem verschiedenc 
Spritzeinheiten plastifizierbare Materialien an yerschiedenen Stellen in die 
SpritzguBform einleiten, so daB beispielsweise eine ZahnbOrste mit Bereichen aus 
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hartcm Kunststoff und cincm gclcnkigen Zwischenbereich aus weicherem 
Kunststoff hergestellt werden kann. Das Zwei-Komponenten-Verfahren benfitigt 
jedoch cine schr aufwcndige Spritzgiellvorrichtung und ist daher ein relativ 
teueres Herstellungsvcrfahren. 

^5-:^ Der Erfindung liegt in Anbetracht des vorbckannten Stands der Technik die 
Aufgabc zugrunde, ein einfaches Verfahren zum Spritzgieflen von Spritzguflteilen 
aps verschiedenen Materialien vorzuschlagen. 

Dies© Aufgabe wird mit einem gattungsgemaflen Verfahren gelSst, bei dem das 
erste plastifizicrte Material so in den Hohlraum gegeben wird; dafl es nur einen 
10 Teilbereich der Wandung des Hohlraums benetzt und anschliefiend das andere 
plastifiziertc Material so in Hohlraum gegeben wird, dafl es zumindest einen Teil 
des Restbereichs der Wandung des Hohlraums benetzt. 

Bei dem erfindungsgemSflen Verfahren wird zunachst ein Teil des Hohlraum 
unzugSnglich gehalten oder es wird so wenig erstes plastifizierbares Material 
eingespritzt, dafl nur ein Teil der Hohlraumwandung benetzt wird. Anschlieflend 
wird mindestens ein weiteres Material in den Hohlraum gegeben, das im 
Restbereich der Wandung des Hohlraums sich verfestigt, so dafl das fertige 
Spritzgufiteil eine„Aufienfiachc aus verschiedenen Materialien aufweist.- . 


Das Verfahren ermSglicht die Verwcndung einer leicht modifizierten 
20 herkfimmlichen Mono-SandwichrSpritzguflmaschine, wobei entgegen den.bisher 
bekanntcn Verfahren bewuflt darauf geachtet wird» dafl das zweite Material nicht 
yollstfindig yom ersten Material umhQlli ist. Insbesondere wenri als zweites 
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Material ebenso ein hochwertiges Material eingesetzt wird, kfinnen mit dem 
crfindungsgem^en Verfahren Spritzgufi telle bus ver$chiedenen Materialien 
hergestellt werden, die von herkfimmlichen, im Zwei-Komponenten- Verfahren 
hergestellten Spritzguflteilcn nicht zu unterscheiden sind. 

Ein^ bevorzugte Variante sieht vor. dafl das erste plastifizierte Material und 
1 — ^mindestens ein andcres plastifiziertes Material durch die gleiche Offnung in^d 
Hohlraum gespritzt wird. Eine einzige 5ffnung in der Spritzgieflform fUr 
verschiedene Materialien fUhrt zu billigcn Herstellungskosten fOr die 
Spritzgieiivorrichtung und erlaubt eine einfache Verfahrensfuhrung, da die 
10 einzelnen Materialien nacheinander an der selben Stelle in die Spritzgieflform 
eingespritzt werden. Genaue Dosage und Taktzeiten fuhren bei 
unterschiedlichsten Sprilzguflteilen zu hervonragenden Arbeitsergebnissen.. 

Da der Ubergangsbereich des Spritzgufi teils zwischen Teilbereich und Restbereich 
der Wandung in der Praxis h&ufig eine ungerade oder verschwommene Linie 
bildet, wird vorgcschlagen, dafi soviel erstes Material in die Spritzgieflform 
gegeben wird, dafl sich nach Einspritzen des anderen Materials, das erste 
Material bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. Der Absatz kann eine beliebige Kante sein» die vorzugsweise von der 
Wandung zum Hohlrauniinneren filhrt und eine Barriere filr das Weiterflieflen des 
20 ersten plastiflzierten Materials im Bereich des Absatzes bildet. 

Alternativ oder zusatzlich zum beschriebenen Verfahren kann nach dem 
Einspritzen des ersten Materials ein mindestens::einen Tell des Restbereichs 
frcigebender Schieber bewegt werden. Unter Schieber wird entweder ein 

% 

EiDPfansszeit 27. Feb. 1 1 :56 


vcntilartiges Teil verstanden, das • einen Kanal zu einem Teilbereich des 
Hohlraums der SpritzgieBform freigibt. Dies erlaubt es, von einem Einspritzpunkt 
die Strfimung des plastifizierten Materials uber unterschiedliche Kanale in 
verschiedene Teilberciche des Hohlraums zu lenken. Der Schieber kann jedoch 
auch nach Art eines Stoflels ausgcbildet sein, der in einen Teilbereich des 
Hohlraums der Spritzgieflform hineingeschoben. einen Teilbereich der Wandung 
des Hohlraums abdeckt. Beim ZurQckziehen des Schiebers wird zumindest ein 
Teil des Restbereichs der Wandung des Hohlraums frcigelegt, so dafl das andere 
plastifizierte Material in diesem Bercich die Wandung des Hohlraums benetzt; 

Cber die Venyendung verschiedenener plastifizierbarer Materialien hinaus, 
kiJnnen auch hphle SpritzguBteile hergestellt werdenj wenn beim 
Spritzgieflvorgang in der Spritzgieflform ein Gasraum gebildet wird. Ein- 
derartiger Gasraum wird durch Einblasen eines Gases wfihrend des 
SpritzgieBvorgangs erreicht. ' 

Eine Vielzahl besonders vorteilhafter Anwendungen erschlieBen sich, wenn ein 
plastifiziertes ^4aterial em rclativ weiches odergummiartiges und mindestens ein 
; anderes plastifiziertes M relativ hartes Material ist. Wfihrend das 

weiche pder gumniiartige Material die Funktion einer Dichtung, eines Reifen 
.Oder eines Griffs tlbernimmt, dient das relativ harte Material der Erzeugung eines 
festen Grundkfiiipers, _ 

Besonderc Effekte werden auch dadurch erzielt, dafl die plastifizierbaren 
Materialien rnmdc^^ Farben oder Durchsichtigkeiten 

aufweisen. Wahjr^nd die versed Farben optischen Effekten dienen, ist es 
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_ auch mfiglich, Spritzguflteile m farbigen und durchsichtigen^^ 

herzustellen, die beispiclsweise als Abdeckung mit durchsichdgem Fenstcr 
eingesetzt werden kfinnen. Insbesondere durchsichtige SpritzguBteile, die in 
Teilbereichen eingefarbt sind, um einen Durchblick zu verhindern, kdnnen mit 
5 dem beschriebenen Verfahrcn besonders kostengilnstig hergestellt werden. 

AuBcrdem ist es fflr verschicdene Anwendungen von Vorteil, wenn niindestens 
ein plastifiziertes Material Gaseinschlusse aufweist* GaseiiischlUsse vermindern 
Gewicht und Materialaufwand und kSnnen je nach Einsatzzweck weitere 
spezifische Vorteile aufweisen, 

10 Beispiclsweise zur Verwertung von Recyclingpartikein wird vorgeschlagen, daB 
mindestens ein plastifiziertes Material Einschliisse einer anderen Komponente 
aufweist. So kfinnen zum Beispiel in ein weiches Material elastomere 
Recyclingpartikel eingemischt werden, um die Harte des Materials einzustcUen. 

Insbesondere zur Durchfuhrung des crfindungsgemaBen Verfahrens eignet sich 
15 eine Spritzgieflform, die mindestens einen Sensor aufweist, der am Obergang 
zwischen Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der 
SpritzgieUform angeordnet ist. Diese Sensoren erlauben es, beispielsweise mit 
pruck, Temperatur oder Ultraschallmeflgeraten festzustellen, wanri ein 
bestimmtes plastifiziertes Material die Stelle der Wandung, in der der Sensor 
20 angebracht ist, erreicht hat. Dies erlaubt es, den ProzeB genau zu ilberwachen 
, ■ . -und zu steuern. ■ ...-v;- 

'^prteilhaft ist es, wenn cine vor allem fur das erfindungsgemftfle Verfahren 


venvendbare SpriUgieflform einen Absatz aufweist. der am tJbergang zwischen 
Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform 
angeordnet isl. Dieser Absatz eriaubt. wie oben angegeben, eine gerade 
Ubergangslinie zwischen den Komponenten. 

, Beim angufllosen Spritzen verbleibt im HeiBkanal der Spritzgu/iform ein Zwei- 
Komponenten-Gemisch, das beim Spritzen eines weiteren Teiles in den Hohiraum 
der Spritzgu/iform gelangen kann. Dies wtirde jedoch zu einer Verunreinigung 
der auBeren Schicht des nSchsten Spritzgu/iteiles fiihren. Daher wird 
vorgeschlagen. daii die Spritzgiefiform einen Hei/ikanal mit einer 
Umleiteinrichtung aufweist. die es eriaubt. zum Hohlraum stromendes 
plastifiziertes Material in einen Uberiauf stromen zu lassen. Nach dem ersten 
SpntzgicOvorgang wird mittels der Umleiteinrichtung zunSchst soJange 
nachstramendes Material in den Oberiauf umgelenkt. bis reines Material in den 
Kanal gelangt. Dies ermoglicht es. die Verschmutzungen im Oberiauf 
aufzufangen und anschlie/iend zu entsorgen. 

LetzUich wird eine Spritzgieflvorrichtung ,^it einer Plastifiziereinheit und einer 
Spritzeinheit vorgeschlagen. die mindestens zwei Nebenextruder aufweist, die 
zwischen Schneckenspitze und DUsenspitze angeordnet sind. Die Verwendung 
mehrerer Nebenextruder eriaubt es. nacheinander unterschicdiiche Materialien in 
die Spritzguflform zu geben.. urn mit dem erfindungsgemafien Verfahren 
Spntzgufiteile aus verschiedensten Materialien herzustellcn. 

Das erfmdungsgemSfte Verfahren und verschledenste AusfQhrungsbeispiele zur 
Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in der Zeichnung dargestellt 
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und werden xm folgenden nfiher erlfiutert. Es zeigt, 

Figur 1 schematisch, eine dreidimensionale Ansicht einer 
erfindungsgemfiBen Spritzgiefivorrichtung mit Werkzeug, 

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1 als Schnittansicht, 


5 Figur 3 einen Schnitt durch eine alternative Ausfahrungsform einer 
Spritzgieflvorrichtung in schematischer Darstellung, 

Figur 4 einen Schnitt durch ein Deckelbauteil, 

Figur 5 eine vergrfiflerte Einzelheit aus Figur 4, 

Figur 6 einen Schnitt durch ein weiteres Deckelbauteil, 

'0 Figur ? einen Schnitt durch ein Rollenbauteil, 

Figur 8"; einen Schnitt durch ein TeilstOck des Rollenbauteils nach Figur 7 
in einer Ausfiihrungsform mit Profil, 

Figur 9 einen Schnitt durch einen Ausschnittdes Rollenbauteils nach Figur 
7 mit formschlussiger Reifenanbindung, 


15 Figur 10 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 

7 mit gasgefulltcm Reifenteil, 
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Figur 11 einen Schnitt diirch einen Ausschnitt eines RoUenbauteils nach 
Figur 7 mit von der Nabe her angespritztem ReifenteU, 

Figur 12 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil mit KugelroUe, 
Figur 13 einen Schnitt durch einen Griff, 
Figur 14 eine Ansicht eines Barstengriffs, 

Figur 15 einen Schnitt durch ein Gehfiuse mit im oberen Teil schematisch 
dargestellter Dichtung im Gehfiuse und im unteren Teil schematisch 
dargestellter Dichtung im Deckelteil und Kabeldurchlafi, 

Figur 16 einen Schnitt durch eine Kabelverschraubung, 

Figur 17 eine Ansicht einer erstcn - AusfOhrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 

Figur 18 -einen Schnitt durch eine andere Ausfuhrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 


Figur 19, eine Spritzgieflvorrichtung mit Werkzeug und 

Figur 20 einen Ausschnitt aus Figur 19 mit einen HeiUkanal fOr anguflloses 

• .■.■.-Spritzen.: • 
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Die in Figur 1 gcz^igte Spritzgieflvorrichtung I hat eine Duse 2, die mit einem 
Wcrkzcug 3 in Verbindung steht. Auf der anderen Scite der DQse schlieBen sich 
zwei Nebenextruder 4 und 5 an, die auf den Hauptextruder 6 aufgesetzt sihd. Die 
beiden Nebenextruder haben Einfiilltrichter 7 und 8 und der Hauptextruder hat 
einen Einfiilltrichter 9, 

Das Werkzeug 3 hat elnen ersten Eingang 10 fdr plastifiiierfe K 
einen zweiteii Eingang U fUr ein Gas zur Bildung eines Hohlraums im 
SpritzguBteil. Dariiber hinaus ist ein Schieber 12 im Werkzeug 3 vorgesehen. 
Dieser Schieber 12 sorgt dafiir, daO zunachst nur ein Teilbereich der Wandung 
des Hohlraums der Werkzeugkavitfit mit plastifiziertem Material benetzt wird und 
erst nach Ziehen des Schiebers 12 ein Restbereich der Wandung des Hohlraums 
mit plastifiziertem Material benetzt wird. Die Kavitat des Werkzeugs ist somit in 
einen Teilbereich und in einen Restbereich unterleilt, wobei erst nach Ziehen des 
Schiebers 12 der Restbereich freigegeben wird. 

Der an die DUse 2 angrenzende Teil der Spritzgieflvorrichtung 1 ist als Ausschnitt 
in Figur 2 gezeigt. An die Diise 2 schlieflt sich zunfichst ein Teilbereich mit 
einem ersten plastifizierten Material 13 an, das Uber den Einfiilltrichter 7 und den 
Nebenextruder 4 zugefuhrt wird. Daran schlieflt sich ein weiterer Bereich an, der 
Ober den Trichter 8 und den Nebenextruder 5 mit einem zweiten plastifizierten 
Material 14 zugefuhrt ist. Der resUibhe Bereich der Spritzgieflvorrichtung 1 ist 
mit eineni dritten plastifizierten Material 15 gefuUt, das tiber den Trichter 9 
zugefiihrt wird und im Hauptextruder 6 mittels einer Schnecke 16 gefoidert wird. 

Dies eriaubt es, nacheinander verschiedene plastifizierte Materialien 13, 14, 15 
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tiberdieDOseZ in das Werkzeug 3 einzufailen. Vorzugsweise bei einem Wechsd 
von cinem Material zum anderen Material wird der Schieber 12 gezogen, urn 
einen Restbereich der Wandung des Hphlraums des Werlweugs mit cinem 
anderen plastifizierten Material zu benetien. 

Eine andereerfindungsgemfifleSpritzgieiJvorrichtung zeigt Figur 3. Hier sind auf 
zwei Seiten eines Werkzeugs 20 Extruder 21, 22 bzw. 23 , 24 angeordnet. Die 
Extruder 21 und 22 ftJrdern plastifizierbares Material zu einem Kanal 25, der zu 
eirier Offnung 26 im Werkzeug 20 filhrt und die Extruder 23 und 24 fflrdern 
plastifiziertes Material zu einem Kanal 27, das zu einer Offnung 28 im Werkzeug 
10 20 filhrt. 

Zum Betrciben der Vorrichtung kann entwedcr zunSchst plasUfiziertes Material ; 
mit dem Extruder 21 zur KavitSt 29 des Werkzeugs 20 gefordert werden, wonach I 
anschlieflend ein anderes plastifiziertes Material mit dem Extruder 22 in die 
Kavitfit 29 gefOrdert wird, Alternativ dazu kann auch zuerst mit dem Extruder:21 
plastifiziertes Material in den Extruder 22 geschoben werden, wonach 
anschlieUend mit dem Extruder 22 zuerst das vom Extruder 21 stammende 
plastifizierte-Material in die Kavitfit 29 gefOrdert wird und anschlieBend mit dem 
Extruder 22 bereitgestelltes plastifiziertes Material nachgefordert wird. Dieselben 
Verfahrensvarianten sind selbstverstSndlich auch mit den Extrudern 23 und 24 
20 mSglich, wobei die DurchfUhrung des erfindungsgemSfien Verfahrens auch allein 
mit den-Extrudern 21 und 22 mdglich ist. 

- Der Kanal 30 verbindet gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer Pumpe 31 
die Extruder 23 und 24;mit den -Extrudern 21 und 22 und eriaubt es somit, an der 
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Offnung 26 bzw. an der Gffnung 28 vier verschiedene plastifizierte. Materialien 
hacheiriander in die Kavita^ 29 des Werkzeugs "20 eihzufuhren^ pTe 
entsprechenden notwendigen Schieber sind zur ErhShung der Obersichtlichkeit 
nicht cingezeichnet. Der Fachmann erkennt jedoch leicht, dafl niit der 
5 Vorrichtung nach Figur 3 bis zu vier verschiedene Materialien durch eine 
Offnung 26 bzw. 28 in die Kavitfit 29 einfUUbar sind und die Vorrichtung dutch 
^eiogebaut^chieberjverschiedenste ^r^ _ / ' :_ 

So ist es beispielsweise mSglich, mit einer Vorrichtung nach Figur 1 oder 3 das 
in Figur 4 gezeigto Deckelbauteil 40 herzustellen. Dazu wird zunfichst ein 

10 hfirteres Material 42 am Angufl 41 in eine SpritzguJJform eingespritzt, das sich 
an den Wfinden der Form verfestigt. AnschlieBend wird ein Schieber gezogen, 
der in den Bereichen 43, 44 eine Offnung freigibt, so dafl am Angufl 41 
nachgefOrdertes weicheres Material 45 in der Kavitfit des Werkzeugs bis in den 
vom Schieber freigegebenen Raum flieflt, um eine vorstehende Dichtung 46 

15 auszubilden. 

Der Deckel 40 hat somit eine HQlle aus hfirterem Material 42 unter der ein 
weicheres Material 45 liegt, das nur im Randbereich des Deckels 40 ringartig als 
Dichtung 46 sichtbar wird. 

Der in Figur 5 vergrofiert herausgezeigte AnguBbereich zeigt das hfirtere 
10 plastifizierte Material 42, das sich an den Wandungen der Kavitfit verfestigt und 
das am Punkt 41 nachgefSrderte weichere Material 45, das im mitUeren Bereich 
zwischen den Wandungen der Kavitfit in dife Form einstr6mt. 
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Erne alternative Ausfuhrungsform zur Herslellung eines Deckels nach dem 
erfindungsgemfiflen Verfahren zeigt Figur 6. Das dort gezeigte Deckelbauteil 50 
besteht aus einem gew61bten Deckelteil 51. das zunfichst fiber einen Kanal 52 
vom Formeinlafl 53 her gespritzt wird. Anschlie/iend wird der Schieber 54 so 
umgestellt. dali yon der Offnung 53 nachstrOmendcs weicheres Material iiber die 
Kanaie 55 und 56 in einen von einem Schieber freigegebenen Dichtungsbereich 
57 cindringt/ urn eine ringartige Dichtung 58 auszlibilden, die fest mit dem 
gewWbten Deckelbauteil 51 aus hfirterem Material verbunden ist. 

Anstelle der Verwendung eines Schiebers oder zusStzlich dazu, kann an der 
Obergangsstelle zwischen den Materialien in der Form ein Absatz 59 (vergleiche^^^ 
Figur 4) vorgesehen sein. der dafilr sorgt, daJ} das erste plastifizierte Material nur 
bis zu diesem Absatz flieflt und erst das zweite plastifizierte Material Ober diesen^^ 
Absatz hinwegflieflt. In Figur 4 ist ein derartiger quer zur Stromungsrichtung^ ^ 
angeordneter Absatz 59 vorgesehen, dem gegenOber ein weiterer Absatz 60 
15 angeordnet ist. Dies fiihrt dazu. dafl die harte Komponente 42 nur bis zu den 
Absatzen 59 und 60 flieflt und am Rand der Form aushartet. Das nachflieflende 

Material 45 wird durch die Absfitze 59 und 60 nicht mehr gebremst. da sich das 
au/Jen liegende plastifizierte Material 52 schon bis zur Innenkante des Absatz 

verfestigt hat, so daB das nachflieflende Material 45 Uber den Absatz flieflt und 
20 den Restbereich der Wandung des Hohlraums benetzl. 

, : : Ein RoUenbauteil, 70 .mit verschiedenen Ausbildungen eines radial i auflen 
liegenden Reifens 71 bis 75 zeigen die Figuren 7 bis 11. Das RoUenbauteil 70 
besteht in seiner Grundvariante aus einer Nabe 76 und einem sich radial daran - 
anschUeflenden Reifen 71. Die zum Spritzen dieses Bauteils vorgesehene Form 
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hat einen EinlaO 77 der zu einem Kanal 78 fuhrt, uin das Nabenteil 76 aus einem 

hfirteren Material zu spritzen.__Anschlieflend wird ein zwischen de^m EinlaB^^^^^^ 

und dem Kanal 78 angeordneter Schieber 79 so umgestellt, dafi weicheres 
Material Qber den Kanal 80 in den radial aufien liegenden Bereich der Nabe 76 
5 strdmt, um einen Reifen 71 Buszubilden. 

Die Ausfuhningsvariante nach Figur 8 sieht vor, daB im Reifen 72 ein Profil 
ausgebildet ist. Nach Figur 9 ist der Reifen 73 mittels einer formschliissigen 
Verbindung 81 mit dem Nabenbauteil 76 verbunden. Figur 10 zeigt schliefllich { , 
das Einbringen eines Gases in das Reifenteil, um mittels 

10 "Balloncffekt" zu erzielen. Das letzle Ausfuhrungsbei 

eine alternative Art der Hers tellung des Reifens durch Einspritzen der wcichercn 
Reifenkomponcnte iibcr den Kanal 78 im Anschlufl an die hSrtcre Komponente; 
so dafl fihnlich wie belm Deckclbauteil nach Figur 4, die weichere Komponente 
in der Mitteder harten Komponente nachstromt und radial auflen einen JReifen 75 

15 ausbildet. Auch hier kann entweder mit einem einen Restbereich der Kavitfit 
frcigebendcn Schieber oder einem den Fluii der crsten Komponente behindernden 
Absatz gearbeitet werden. 

Ein weiteres Rollenbauteil, das auch als Kugelrolle 90 zu bezeichnen ist, zeigt 
Figur 12. Hicrbei wird zunachst uber den Angufl 91 eine Hartkomponente in die 
20 Form eingespritzt und anschlie/icnd wird Uber die AngOsse 92 und 93 eine 
Weichkomponente gespritzt. Auch dieses Bauteil kann jedoch wie das 
Deckelbauteil nach Figur 4 mit z>yei nacheinander am Angufl 9 1 eingespritzten 
verschiedenen Materialien hergestellt werden. Die Weichkomponente 94 ist durch 
Einmischen von Elastomer-Recycling-Partikeln in ihrer Hfirte einstellbar. 
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Figur 13 zeigt einen Griff 100 aus einem C5rifflc«5iper 101 und einer Griffschale 
102, wobei vorzugsweise im Griffkaxper eine Gasblase 103 vorgesehen ist. Der 
Griffkfiiper wird aus einem hflrteren Material ilber den Einlafl 104 gespritzt und 
die Griffschale uber den EinlaB 105 aus einem aufgeschfiumten Material. Optional 
konnen von innen Weichkomponenten zum Beispiel fUr TOrklinken oder als Hebel 
filr eine Handbremse angespritrt werden. 

Figur 14 zeigt einen Burstengriff 110. bei dem zunSchst eine Weichkomponente 
HI Qber den Angu/3 112 gespritzt wird und anschlieflend uber den Angufl lis 
eine Hartkomponente 114 gespritzt wird. SelbstverstSndlich kdnnen die 
yerschiedenen Materialien 111 und 114. wie auch bei den anderen 
Ausfuhrungsbeispielen. zusatzlich oder alternativ verschiedene Farben aufweisen 
Oder in, anderer Hinsicht plastifizierbare Materialien mit unterschiedlichen 
Eigenschaften sein. 

Eine weitere hfiufige Anwendung des beschriebenen Verfahrens ist die 
Herstellung eines in Figur 15 gezeigten Gehfiuses 120, Dieses GehSuse 120 hat 
in der schematischen Darstellung nach Figur 15 im oberen Teil der Zeichnung 
eine im GehSuseteil liegende Dichtung 121 und im unteren Teil der Abbildung 
eine in einem dazu passenden Deckelteil 122 angeordnete Dichtung 123 die mit 
einer entsprcchend geformten Gegenseite 124 im Gehause 120 zusammehwirkt. 
Dieses Gehause ist cntsprechend dem zuvor beschriebenen Deckel nach den in 
den Figuren 4 bzw. 6 gezeigten Verfahrcn herstellbar. Eine vorteilhafte 
Ausgestaltung des Gehfiuses zeigt ei Kabeldurchlafl 125. der einen Ring 126 
aus einem weicheren Kunststoffmaterial aufiveist. 
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Eine Kabelverschraubung 130 mit krallenfdrmiger Zugentlastung 131 und einer 
iDichtuhg 132 ist In Figur 16 dargestefltrBei d 

zunSchst am WerkzeugeinlaB 133 eine hftrtere Komponente 134 eingespritzt, die 
den K6rper der Kabelverschraubung 130 und die Krallen der Zugentlastung 131 
bildet. Anschlieflend wird der Schieber 135 so umgelegt, dafl zusatzUch zum 
zentralen Kanal 136 zwei weitere Kan^Ie 137 und 138 freigegeben Werden, so 
daB nachstrdmendeS—weicheres Material in einen von einem Schieber (nicht- 
gezeigt) freigegebenen Bereich zur Bildung der Dichtung 132 flieUen kann, 
Gleichzeitig flicilt ein Teilstrom des weichercn Materials im zentralen Kanal 136 . 
zur Zugentlastung 131, um auch dort einen KOrper 139 aus weicherem Material 
auszubilden. 

Wfthrend im oberen Teil der Figur 16 die Krallen der Zugentlastung 131 im 
unkomprlmmierten Zustand gezeigt sind, zeigt.der untere Teil der Figur,>wie die 
Krallen der Zugentlastung 131 mittels einer aufgeschraubten Klemmutter 140 
zusammengedriickt werden. 

Figur 17 zeigt als weiteres AusfQhrungsbeispiel elnen Flaschenverschlufl 150. 
Dieser Flascbenverschlufi besteht aus einer h&rteren Komponente 151 » die den 
Grundkfirper bildet und einer weichercn Komponente 152, die ringartig in einem 
bestimmten Bereich aus tritt und als Dichtung wirkt. Innerhalb der hilrteren 
Komponente 151 ist eine Gasblase 153 vorgesehen, um Material einzusparen und 
eine hohere FlexibilitMt des Flaschenverschlusses zu ermftglichen. 

Einen weiteren FlaschenverschluO 160 zeigt Figur 18« Bei diesem 
Flaschenverschlufi ist ein barter Innenteil 161 von einem weichercn Material 162 

%. ' / ■ - 
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umgeben, wobei die Art der Materialien auch ausgetauscht werden kann. Der 
innerc Teil 161 weist vorzugswcise von einer zentralen Achse 163 zu cinem 
Ringkotper 164 verlaufende Rippen 165 auf. ' 

Das crfindungsgemaBe Verfahren ist filr ungezfihlte weitere Anwendungen 
einsetzbar. wie von Radern aus hartea und weichen Komponenten aber 
Kinderspielzcug aus verschiedenfarbigen Komponenten, Gelenken aus Hart- und 
Weichkomponenten bis hin zu Deckeln aus opaken und durchsichtigen Bereichen. 
Weitere Beispxele sind: Schraubenziehergriffe. KleiderbOgel mit Aiiti- 
Rutschkante, BOrsten- und Zahnburstengriffe. Wichtige Einsatzbereiche sind 
daruber hinaus TransportbSnder. Transportwalzen und Transportrollen. 

Die Figuren 19 und 20 zeigen die Verwendung eines Werkzeugs mit einem 
speziellen HeifikanaL Beim Einspritzen zweier verschiedener Materialien 170, 
171 mit einer Spritzeinheit 172 in ein Werkzeug 173 gelangen nacheinander 
verschiedene Materialien 170. 171 in das Werkzeug 173. Dabei bildet sich ini 
Heiflkanal ein auflerer Ring aus der ersten Komponente 170. in dem als Kern die 
weitere Komponenle 172 liegt. Nach Beendigung des Spritzvorgangs mit der 
KomponenteJ71 mu6 jedoch wiederneue Komponente 170 nachgefiirdert werden 
und flberlicherweise wird dadurch der im Heiflkanal 174 verbleibende Rest der 
zweiten Komponente 171 als Verschmutzung in die Kavitat gedrflckt. 

Urn derartige Verschmutzungen zu vermeiden, zeigt Figur 20 einen Uberlauf 175 
und einen Schieber 176 im Hei/Jkanal 174. Der Schieber 176 erlaubt es, den Rest 
der ^^yeiten Komponente 171 mit der nachgeforderten ersten Komponente 170 in^ 
den Oberlauf 175 zu drUcken und die Kavitfit 177 erst dann ft^izugeben. wenn 
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wieder erstes Material am Schieber 176 anliegt. Eine Anguflstange ist somit nicht 
mehr notwendig. ' 

In der Praxis behStigt gerade die Umstellung von einer ersten Komponente auf 
eine weitere uhd ggf. auf eine dritte, vierte usw. Komponente groJie Erfahrung, 
da der Zeitpunkt genau abgestimmt werden mufl. Um den richtigen Zeitpunkt zu 

-erfassen, kSnnen in der-Spritzgu/Jvorrichtung und insbesondere im Werkzeug 
Sensoren angebracht werden, die mittels Druck, Teniperatur oder Ultraschall die 
Failung der Kavitfit mit den unterschiedlichen plastifizicrten Materialien 
iiberwachen. Zur besseren Prozefiuberwachuhg kann zwischen der ZufUhning 
unterschiedlicher plastifizierter Materialien eine Pause eingelcgt werden. Daruber 
hinaus kann die Wegregelung der Schnecke, d.h. der von der Schnecke 
gefSrderte Weg direkt zur Steuerung der Schieber verwendet werden. Anstelle 
des Weges kann auch die Zeit vom Einsetzen des Einspritzvorgangs an gemessen 
werden, um den richtigen Zeitpunkt zur Schiebersteuerung zu ermitteln. I-etztlich 
kann auch der Werkzeuginnendruck als Parameter filr die Schiebersteuerung 
dienen. 
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PatentansprQche: 

1. Verfahren zum Spritzgiefien von SpritzguBteilen aus plasUfizierbarem 
Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in den Hohlraum einer 
Spritzgieflform eingespritzt wird und anschlieJlend ein anderes 
5^ plasUfiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, dadurch 

^ gekennzeichnet, dq/J das erste plastifizierte Material so in den Hohlraum 

gegeben wird, dafl es nur einen Teilbereich der Wandung des Hohlraums 
benetzt und anschlieJJend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird. dafl es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
^0 Wandung des Hohlraums benetzt. 


2. 


3. 


20 


Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dqfi d&s erste 
plastifizierte Material und mindestens ein anderes plasUfiziertes Material 
durch die gleiche Offnung in den Hohlraum gcspritzt werden. 

Verfahren nach eincm der vorstchendcn Ansprtlche, dadurch 
gekennzeichnet, dqft soviel erstes Material in die Spritzgieflform gegeben 
wird, dafl. sich nach Einsprilzen des anderen Materials das erste Material 
bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. 

Verfahren nach einbm der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqi nach dem Einspritzen des ersten Materials ein 
mindestens einen Teil des Rcstbcreichs fireigebender Schieber bewegt wird. 
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5. Vcrfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dq0 dtr Schieber 
c^inen Kanar zu einem^ Spritzgie/lform 
freigibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dqfi der Schieber 
direkt einen Tcilbercich des Hohlraumes der Spritzgieiiform freigibt. 

7. Verfahren nach cinem der vorhergehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, ifr?^ beim Spritzgie/Jvorgang in der SpritzgieBform ein 
Gasraum gebildet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dcifi ein plastifizicrtes Material ein relativ weiches oder 
gummiartiges und mindestensvein anderes plasdfiziertes Material ein 
relativ hartes Material ist. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi die plastifiziertcn Materialien mindestens zwei 
verschicdene Farben oder Durchsichtigkeiten aufweisen. 

10. Verfahren nach cinem der vorhergehenden Ansprtlche. dadurch 
gekennzeichnet, dqfi mindestens einplastifiziertes Material GaseinschlUsse 
aufweist. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprflche, dadurch 
gekennzeichnet, dofi mindestens ein plastifiziertes Material EinschlOsse 
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einer anderen Komponente aufweist. 


12. Spntegiefiform. dadurch gekennzeichnet. dqfi sie mindestens einen Sensor 
aufweist, der am Obergang zwischen Teilbereich und Rcstbereich der 
Wandung des;HohIraums der Spritzgieflform angeordnet ist. 


13. 


14. 


15. 


Spritzgie/Jform. insbesondere nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

dqp sie einen Absatz aufweist. der am Obergang zwischen Teilbereich und 

Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform angeordnet 
ist. 

SpritzgieBform, insbesondere nach Anspruch 12 oder 13. dadurch 
gekennzeichnel, dqfi sie einen HeiBkanal mit einer Umleiteinrichtung 
aufweist, die es erlaubt, zum Hohiraum strSmendes plastifiziertes Material 
in einen t)berlauf strflmen zu lassen. 

SprilzgieBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und einer Spritzeinheit, 
dadurch gekennzeichnet, dqfi sie mindestens zwei Nebenextruder 
auf^veist, die iwischen Schneckenspitze und DOsenspitze angeordnet sind. 
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